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@ Verfahren und Vomchtung zur Herste flung einer Dentalprothese 

(§) Beschriehen wird ein Verfahren zur Hsrsteiiung einer 
Dentalprothese, insbesondera Krone, aua elnem RohJtng, dor 
in ein Putter einer Bearbectungamaschine eingespannt und 
bearbettet wtrd aowfa sine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens, Um den RohlfngsabfaJI kJein zu haften, ist 
vorgesehen, da& der Rohling in einen Ring etngebettet und 
Ring rnit Rohling in das Putter eingespannt wirtl Die 
Vorrichtung stent vor, daS der Rohling, dessen AuSenab- 
messungen nicht grdSer sind als zum Herausarbeiten der 
Dentalprothese erf order I ich tst, In einen Ring a us Metail, 
Keramik oder hartem Kunststoff eingebettet tst. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur HersteHung 
einer Dentalprothese, insbesondere Krone, aus einem 
Rohling, der in ein Futter einer Bearbeitungsmaschine 
eingespannt and bearbeitet wird, sowie eine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Bei der Herstellung von Dentalprothesen — Endo- 
prothesen oder Exoprothesen — werden Rohlinge aus 
Kunststoffen, Keramiken oder Metallegierungen, bei- 
spielswelse Titaniegierungen (TIAI6N, TIA16N, Ti- 
A16NbX verwendet, die in ein Futter einer Bearbeitungs- 
maschine eingespannt und sodann in dieser maschinell 
bearbeitet werden- Bei dieser Bearbeitung wird bei- 
spielsweise mittels eines Frasers eine Krone, Brucke, 
Inlay, Geschiebe oder Implantat nach den jeweils spe- 
zielien Srztlichen Vorgaben aus dern Rohling herausge- 
arbeitet. 

Dazu muS die AuBenabmessung des Rohiings wenig- 
stens in Einspannrichtung so groB gewUhlt werden, daS 
nicht nur ein Kontakt des hochempfuidlichen Bearbei- 
tungswerkzeugs mit dem Futter oder sonstigen Teilen 
der Bearbeitungsmaschine sicher ausgeschlossen bleibt, 
sondern daruberhinaus ein sicherer Halt des Rohiings in 
dem Futter vor alien in den Endphasen der Bearbeitung 
erhalten bleibt. Diese Notwendigkeit hat zur Folge, daB 
nach fertiggestellter Prothese ein hoher Anteil des Roh- 
iings dem Abfall anheim faflt Bei Rohlingen, die aus 
einem sehr teuren Werkstoff, wie beispielsweise die er- 
wahnten Metallegierungen oder Edelmetallen bestehen, 
entfallt ein hoher Anteil der Rohlingskosten auf den 
verbleibenden, fur die Prothese nicht mehr verwendba- 
ren RfickstandL Edelmetallreste lassen sich zwar wieder 
einschmelzen und einer Verwendung zufuhren, was je- 
doch bei Metallegierungen nicht mdglich ist. 

Der ErOndung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung einer Dentalprothese und 
eine dazu geeignete Vomchtung anzugeben, bei wel- 
chem weniger Rohling-Abfall anfallt 

Dazu sieht die Erfindung vor, daB der Rohling in ei- 
nen Ring mittig eingebettet und Ring mit Rohling in das 
Futter eingespannt wird. Damit kann jener Teil der bis- 
herigen Rohlinge, der zur Aufnahme der Spannkrafte 
dient, nach der ErMndung aus einem anderen preiswer- 
teren Werkstoff bestehen* so daB die AuBenabmessung 
des Rohiings wesentlich kleiner gehalten werden kann 
und damit weniger Abfall an wertvollem Dentalmaterial 
anfallt. 

Fur die Einbettung des Rohiings in den Ring empfeh- 
len sich mehrere Moghchkeiten. So kann der Ring auf 
den Rohling aufgeschrumpft werden. Alternativ kann 
der Rohling in den Ring mittels eines Dentalklebers, 
eines aushartenden Kunststoffes, einer Keramikmasse, 
Ze ment oder dergleichen eingebettet werden. 

Die erfindungsgem3.Be Vorrichtung zur Herstellung 
einer Dentalprothese besteht aus einem Rohling, dessen 
AuBenabmessungen nicht grdBer sind als zum Heraus- 
arbeiten der Prothese erforderlich ist und der in einen 
Ring aus Metall, Keramik oder hartem Kunststoff ein- 
gebettet ist 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
Unteransprflchen angegeben. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand des in der 
beigefugten Zeichnung dargestellten Ausftlhrungsbei- 
spiel im einzelnen beschrieben. Es zeigt: 

Fig. I die Draufsicht auf ein Futter; 

Fig. 2 die Draufsicht auf ein Futter mit eingesetztem 
Rohling; 



Fig. 3 eine Draufsicht, Seitenansicht und perspektifi- 
sche Darstellung eines Rohiings nach dem Stand der 
Technik; 

Fig. 4 eine Draufsicht, Seitenansicht und perspektifi- 
5 sche Darstellung eines Ringes; 

Fig. 5 eine Schnittansicht eines in den Ring nach 
Fig. 4 eingesetzten Rohiings; 

Fig. 6 eine weitere Darstellung zur Erlauterung der 
Erfindung. 

10 Das Futter 1 einer nicht dargestellten Bearbeitungs- 
maschine, beispielsweise einer rechnergesteuerten 
Fr&smaschine, besteht aus einer massiven Stani plane, 
welche zwei weit auseinander liegende Positionierboh- 
rungen 2, 3 aufweist. An der Aufnahmeplatte der Bear- 

15 beitungsmaschine sitzen an die Positionierbohrungen 2, 
3 angepaJSte Stifte, die beim positionsgenauen Aufset- 
zen des Futters 1 auf die Aufnahme der Bearbeitungs- 
maschine in die Positionierbohrungen klemmend ein- 
dringen und das Futter 1 exakt positioniererL Ferner 

20 sind weitere Bohrungen 4,5m dem Futter 1 vorhanden, 
durch welche Bolzen zum Festschrauben des Futters an 
der Bearbeitungsmaschine durchdringen konnen. 

Das Futter 1 besitzt eine mittige kreisrunde Aufnah- 
meofraung 10 mit zwei radial einwarts vorstehenden 

2s und in Umfangsrichtung beabstandeten Anlagenasen 
11, 12, an die sich ein noch zu beschreibender in die 
Aufnahmedffnung 10 elngesetzter Ring 20 anlegen 
kann. Ferner besitzt das Futter 1 ein radial verstellbares 
Andruckstuck 13, welches in dem Futter radial gegen- 

30 fiber den Anlagenasen 11, 12 radial beweglich gelagert 
ist und durch Drehen eines Schraubkopfes 15 auf den 
Ring 20 zugesteHt werden kann. 

Der Ring 20, der im hier beschriebenen Ausfuhrungs- 
beispiel der Erfindung aus Werkzeugstahl besteht, aber 

35 auch aus hartem Kunststoff oder einem anderen Werk- 
stoff bestehen kann, hat einen AuBendurchmesser, der 
etwas kleiner als die lichte Weite der Aufnahmedfrnung 
10 ist. In die Innenflache 22 des Ringes 20 ist eine enclo- 
se Ringnut 24 emgeschnitten. 

40 Ein Rohling 30, aus dem eine Dentalprothese, bei- 
spielsweise eine Krone hergestellt werden sou, besitzt 
schianke zylmdrische Form, deren Durchmesser we- 
sentlich kleiner als die lichte Weke des Ringes 20 isv Der 
Rohling 30 kann aus einer Trtanlegierung, aus einem 

45 gesinterten Zirkonoxid oder einem anderen fur Dental- 
prothesen geeigneten Material bestehen. Die Form der 
aus dem Rohling 30 herauszuarbehenden Krone ist 
durch die in den Rohling 30 eingezeichnete Kurve 32 
angedeutet und bestimmt sich in ihrer Form nach den 

50 Vorgaben des Zahnarztes, 

Zur Herstellung einer derartigen Prothese ist bislang 
ein Rohling 40 verwendet worden, der aus einem zylin- 
drischen Unterteil 42 und einem zylindrischen Oberteu* 
44 besteht Der AuBendurchmesser des Unterteils 42 ist 

55 etwas kleiner als die lichte Weite der Aufnahmeoffnung 
10, und das Oberteil 44 hat gegenOber dem Unterteil 42 
einen wesendich reduzierten AuBendurchmesser- Zum 
Herausarbeiten einer Krone 32 aus dem Oberteil 44 des 
Rohiings 40 wurde der Rohling 40 in die Aufnahmeoff- 

60 nung 10 eingelegt und durch Anziehen des Schraubkop- 
fes 15 mittels des Andmckstuckes 13 in der Aufnahme- 
offnung 10 mittig fixiert. Nach Herausfrasen der Krone 
32 aus dem Rohling 40 verbleibt vor allem das Unterteil 
42 als nicht mehr verwertbar zuruck. 

$5 Bei der erfindungsgernaflen Herstellung der Krone 32 
wird der Rohling, dessen AuBendurchmesser etwa dem- 
jenigen des Oberteils 44 entspricbt, mittig in die Durch- 
gangs© ff nung des Ringes 20 eiagesetzt und in der Off- 



DE 44 36 

3 

nung durch Einbringen eines Dentaiklebers in den ring- 
formigen Zwischenraum zwischen der AuBenflache des 
Rohlings 30 und der Innenflache 22 sowie der Nut 24 des 
Ringes 20 fbdert Nach Ausharten des Dentaiklebers 34 
wird die aus Ring 20, Dentaikieber 34 und Rohling 30 5 
bestehende Einheit in die Aufnahmeoffnung 10 des Put- 
ters t in Aniage an die Nasen 1 t, 12 eingeiegt und durch 
Anziehen der Schraube 15 mittels des Andruckstuckes 
13 in der Auf nahmeaf fnung 10 mhtig eingespannt. 

Als Dentaikieber eignet sich beispielsweise der von j 0 
Ciba-Geigy, Basel, Schweiz vertriebene Aralthitklebcr. 
Es konnen jedoch auch hart aushartende Kunststoffe 
sowie KeramDanassen Oder Zement als Mittel zum Ver- 
ankera des Rohlings 30 ira Ring 20 eingesetzt werden. 

Das Verhaltnis des AuBendurchrnessers des zylinder- 15 
formigen Rohlings 30 zu dem Innendurchmesser (lich- 
ten Weite) des Ringes 20 und damit die radiale Starke 
des Dentaiklebers 34 bestimrnt sich nach den Erforder- 
nissen der Bearbeitung des Rohlings 30 durch die Bear- 
fa eitungsmaschine. Es muB sichergestellt sein, daB bei- 20 
spielsweise bei der Bearbeitung des Rohlings 30 mittels 
eines Frasers zuverlassig vermieden wird, daB der emp- 
fmdliche Fraser den Ring 20 kontaktiert. Selbstver- 
standlich konnen in einen Ring 20 mittels des Dentaikle- 
bers 34 auch Rohlinge 30 eingesetzt werden, deren Au- 25 
flendurchmesser viel kleiner ist als nach dem genannten 
Erfordernis zulassig ware. 

Die die Yerankenmg des Dentaiklebers 34 im Ring 20 
unterstutzende Rmgnut 24 kann beispielsweise dadurch 
ersetzt werden, daB die glatte Innenf lache 22 des Ringes 30 
20 mit einer haftverbessernden Beschichtung versehen 
oder einfach nur aufgerauht ist. Es versteht sich ferner, 
daB der Rohling 30 mittels geeigneter Lehren genau 
zentrisch in den Ring 20 und dieser mit dem eingebrach- 
ten Rohling 30 genau zentrisch in die Aufnahmeoffnung 35 
des Putters eingefugt werden, um das rechnergestutzte 
Herausarbehen der Krone 32 aus dem Rohling 30 si- 
cherzustelien. 

Nach voUendeter Herstellung der Krone 32 wird 
durch Vergleich der Fig- 3 und 5, 6 deutlich, daB der 40 
verbleibende Abfall bei der erfindungsgemaBen Her- 
stellung relativ wertlos ist„und aus dem Ring 20 mit 
Dentaikieber 34 besteht, so daB ein wesentlicher Teil 
des bisher zu verwerfenden, teuren Rohlings, narnHch 
dessen unterer Abschnitt 42 eingespart werden kann. 45 

Patentansprilche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Dentaiprothese, 
insbesondere Krone, aus einem Rohling, der in ein 50 
Futter eingespannt und bearbehet wird, dadurch. 
gekennzeichnet, daB der Rohling (30) in einen 
Ring (20) eingebettet und Ring (20) mit Rohling (30) 

in das Futter (1) eingespannt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB der Ring (20) auf den Rohling (30) 
aufgeschrumpft wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rohling (30) in den Ring.(20) mit- 
tels eines Dentaiklebers (34), eines Kunststoffs, Ze- 60 
ments, einer Keramikmasse oder dergleichen ein- 
gebettet wird. 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB als Rohling (30) 
ein Edelrnetall, eine Titanlegierung, gesintertes Zir- 65 
konoxid oder dergleichen eingesetzt wird 

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS als Ring (20) 
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Werkzeugstahl oder harter KunststofT verwendet 
wird. 

6. Yorrichtung zur Herstellung einer Dentalprothe- 
se, insbesondere Krone, aus einem Rohling, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Rohling (30), dessen 
AuBenabmessungen nicht gr&Ber sind als zum Her- 
ausarbeiteh der Dentalprothese erforderiich ist, in 
einen Ring (20) aus Metall, Kerarnik oder hartem 
KunststofT eingebettet ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Ring (20) auf den Rohling (30) 
aufgeschrumpft ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Rohling (30) in den Ring (20) mit- 
tels eines Dentaiklebers (34), eines Kunststoffes, 
Zements oder dergleichen eingebettet ist 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Rohling (30) aus 
einem Edelmetafl, einer TiUnlegierung, einem ge- 
sinterten Zirkonoxid oder dergleichen besteht. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenflache (22) 
des Ringes (20) eine endlose Ringnut (24) aufweist. 

1 1. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenflache (22) 
des Ringes (20) mit einer haftverbessernden Be- 
schichtung versehen oder aufgerauht ist. 
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